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Abstract of DE4300531 

Piston rings are finish worked by having the top, bottom and inner dies (2,3,4) following by producing 
an asymmetric ball shaped running surface (8) with the point (8) of highest curvature slightly off centre 
and towards one of the sides (2,3). The rings are then sorted so that the point (8) is more than half the 
height (h) below the top side (2) which can then be marked as TOP, ADVANTAGE - The reject rate is 
considerably reduced by marking the TOP side after producing the asymmetric running surface as 
compared with the prior art when the TOP side is marked prior to production of the running surface. 
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@ Verfahren zur Fertigbearbeitung von Kolbenringen 

(§) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Kolbenringen mit Rechteckringform aus vorprofi- 
iiertert, geharteten Stahlringrohllngen, wobel der Koibenrlng 
eine feinbearbeitete, asymmetrisch ballige Laufflache mit 
zwei Laufflachenkanten besitzt und die Laufflache in elnem 
IVIeridianschnitt elnen hochsten Punkt der Baltigkeit auf- 
waist, der um mehr als die halbe Kolbenringhohe unterhalb 
der kolbenbodenseitigen Kolbennngfianke liegt. 
Um AusschuS und Produktionskosten be! der Hersteilung 
von Kolbenringen zu verringern, werden erfindungsgennaQ 
folgende Verfahrensschrltte zur Hersteilung der Kolbenringe 
vorgeschlagen: 

- Hartung der Stahlringrohlinge, 

- Feinbearbeltung der belden Kolbenrlngflanken, 

- Feinbearbettung der Laufflachen mit symmetrisch baliiger 
Konturvorgabe, 

^ - Ausmessung der tatsachlichen Lage des Punktes der 
^ hdchaten Balligkeit der Laufflache bezuglich einer der 
^ belden Kolbenrlngflanken, 

^ • Markierung der TOP-Elnbaulage an Kolbenringen mit 
^ asymmetrisch baliiger Laufflache derart, daft der hochste 
Punkt der Balligkeit um mehr als die halbe Kolbenrlnghdhe 
Q unterhalb der in Einbautage des Kolbenringes kolbenboden- 
^ seltigen Kolbenringflanke liegt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Fertigbear- 
beitung von Kolbenringen mit Rechteckringform ge- 
mdO dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 5 

Aus der DE-PS 12 50 759 ist eine Vorrichtung zum 
Ballighonen der LaufflSche von Kolbenringen, die zu 
einem Paket zusammengefaBt sind, bekannt. 

Weiterhin ist aus der DE28 32 953A1 bereits ein 
Kolbenring in Form eines Rechteckringes bekannt, der 10 
eine ballig ausgebildete Laufflache und eine Anfasung 
der kolbenschaftseitigen Lauffldchenkante von 0,1 ± 
0,05 mm aufweist 

Femer sind in der Druckschrift 'VDI-Forschungsheft 
628/1985" Untersuchungen an Kolbenringen mlt asym- 15 
metrisch balliger Lauffl&che geschildert 

Zum aligemeinen Hintergnind wird noch auf die 
Druckschriften DE-G1216 730, DE-G2513324 A, 
D£ 35 1 1 851 und DE 38 33 3!22 Al verwiesen. 

Bel der Hersteilung von Kolbenringen nach bekann- 20 
ten Verfahren wird die TOP-Einbaulage vor der Bear- 
beitung der Koibenringflanken und vor dem asynunetri- 
schen Ballighonen markiert Nach dem Ballighonen 
wird die MaBgenauigkeit der Laufflache und die Lage 
des hochsten Punktes der Balligkeit der Lauffl9.che be- 25 
zuglich der radialen Mitteiebene des Kolbenringes ge- 
messen. 

Bei diesen Verfahren entsteht durch die geringen 
MaBtoleranzen fdr die Lage des hdchsten Punktes der 
Balligkeit ein verhaitnismSBig hoher AusschuB, da ledig- 30 
lich jene Kolbenringe verwendet werden, bei denen der 
hdchste Punkt der Balligkeit urn mehr als die halbe Kol- 
benringhdhe unterhalb der kolbenbodenseitigen Kol- 
benringtlanke (TOP-Seite) liegt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 35 
f ahren zur Fertigbearbeitung von Kolbenringen mit ei- 
ner asymmetrisch baUigen Laufflache zu realisieren, bei 
dem der AusschuB wesentlich geringer ist ais bei be- 
kannten Herstelltmgsverfahren bei gleichzeitig mdg- 
lichst geringen Herstellungskosten. 40 

Die Aufgabe ist bei dem Verfahren mit den Merkma- 
len des Oberbegriffs des Hauptanspruchs erfindungsge- 
m&B durch die im Kennzeichen des Hauptanspniches 
gegebenen Merkmaie gel6st 

Ein Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens zur 45 
Hersteilung von asymmetrisch balligen Kolbenringen 
mit Rechteckringform liegt darin, daB durch die Markie- 
rung der TOP-Einbaulage erst nach der Bearbeitung der 
Laufflache eine wesentliche Reduzierung des Ausschus- 
ses erreicht wird 50 

Durch die Ausgestaltung der Erfindung nach An- 
spruch 2 ergibt sich eine wesentliche Reduzierung des 
Bearbeitungsaufwandes, da der Radius der LaufflSchen- 
kanten bereits durch den Stahlringrohling vorprofiliert 
ist und nicht mehr bearbeitet werden muB. 55 

Durch den Entf all der Bearbeitung der kolbenschafts- 
eitigen Lauffl&chenkante entsteht, auf SerienstQckzah- 
len hochgerechnet, eine bedeutende Kosteneinsparung. 

Ein Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
nachstehenden Zeichnung dargestellt und wird im fol- eo 
genden n^er beschrieben. 

Die Abbildung zeigt einen Meridianteilschnitt eines 
Kolbenrmges 1 mit Rechteckringform mit zwei feinge- 
schliffenen Koibenringflanken 2 und 3, einem zylinder- 
mantelfdrmigen Ringrflcken 4 und einer asymmetrisch 65 
balligen Lauffl&che 5 mit zwei Lauffl&chenkanten 6 und 
7. Der h5chste Punkt 8 der Balligkeit B liegt um mehr als 
die halbe Kolbenringhdhe h unterhalb der kolbenbo- 
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denseitigen Kolbenringflanke 2 

Der Kolbenring 1 wird aus einem nicht dargestellten, 
vorprofilierten, nitriergeharteten Stahhingrohling her- 
gestellt Dabei werden nach dem Hftrten zunftchst die 
beiden Koibenringflanken 2 und 3 feingeschliffen. An- 
schlieBend wird die Laufflache 5 in einem prinzipiell 
bekannten Verfahren ballig gehont (Balligkeit B etwa 3 
bis 15 p.m). Dabei werden die zu einem Paket zusam- 
mengefaBten Kolbenringe 1 in einer wihrend des Hon- 
vorganges feststehenden HonbUchse gehont, wobei die 
Kolbenringe 1 mit Eigenspannung an der Innenwan- 
dung der Honbttchse anliegen und mit geringem Axial- 
abstand zwischen zwei Scheiben auf und ab bewegt 
werden. Die Konturvorgabe fUr die entstehende ballig 
gehonte Laufflache 1 ist in diesem Verfahrensschritt 
symmetrisch. 

Nach dem Ballighonen wird in einem nEchsten Ar- 
beitsschritt die MaBhaltigkeit der Kolbenringe 1 und 
hier insbesondere die tatsSchliche Lage des Punktes 8 
der hdchsten Balligkeit B bezilgiich der Kolbenringflan- 
ke 2 Oder 3 gemessen. Aufgrund der MaBtoleranzen 
wird der hdchste Punkt 8 der Balligkeit B selten exakt in 
der Nfitte der Laufflache 5 zu finden sein, sondem sehr 
wahrscheinlich um einige \im oberhalb oder unterhalb 
der Mitte. Nach der bekannten Lage des hdchsten 
Punktes 8 der Balligkeit B werden die Kolbenringe 1 
derart sortiert, daB der hdchste Punkt 8 der Balligkeit B 
um mehr (mindestens einige \Lm) als die halbe Kolben- 
ringhShe h unterhalb einer der beiden Koibenringflan- 
ken 2 und 3 liegt AnschlieBend wird die relevante Kol- 
benringflanke 2 Oder 3 als TOP-Einbaulage markiert 

Der Radius R6 der unteren Laufflftchenkante 6 und 
der Radius R7 der oberen Laufflftchenkante 7 betrSgt 
bis zu 0,25 nun und ist bereits vorprofiliert, wird also 
nicht mehr bearbeitet 

Selbstverstandlich ist das oben beschriebcne Verfah- 
ren nur sinnvoll fOr Kolbenringe, die keine im Bereich 
der RingrUckenkanten befindliche Rachen aufweisen, 
die bereits vor dem Bearbeiten der Laufflache der Ein- 
baulage zugeordnet sind, wie beispielsweise bei einsei- 
tig gefasten RingrUcken zur Verbesserung des Twist- 
Verhaltens von Kolbenringen. 

PatentansprQche 

1. Verfahren zur Fertigbearbeitung von Kolbenrin- 
gen mit Rechteckringform aus vorprofllierten, ge- 
hftrteten Stahhingrohlingen, wobei jeder Kolben- 
rmg zwei bearbeitete Flanken, einen zylmderman- 
telformigen Ringriicken und eine feinbearbeitete, 
asymmetrisch ballige Laufflftche mit zwei Lauffla- 
chenkanten besitzt und die Laufflftche in einem Me- 
ridianschnitt einen h5chsten Punkt der Balligkeit 
aufweist, der um mehr als die halbe KolbenringhS- 
he unterhalb der kolbenbodenseitigen Kolbenring- 
flanke liegt und wobei wfthrend der Fertigbearbei- 
tung 

— eine Markienmg der TOP-Einbaulage, 

— eine Feinbearbeitung der beiden Koiben- 
ringflanken, 

— erne Feinbearbeitung der Laufflachen mit 
symmetrisch balliger Konturvorgabe und 

— ein Messen der Laufflache erfolgt, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach der Fertigbe- 
arbeitung der Laufflachen (5) mit synunetrisch bal- 
liger Konturvorgabe und nach der Ausmessung der 
tatsachlichen Lage des Punktes (8) der h^Schsten 
Balligkeit (B) der Laufflache (5) bezQglich einer der 
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beiden Kolbenringflanken (2, 3} ein Sortieren der 
Kolbenringe (1) derart erfoigt, daB der hdchste 
Punkt (8) der Balligkeit (B) urn mehr als die halbe 
KolbenringhShe (h) unterhalb der in Einbaulage 
des Kolbenringes (1) kolbenbodenseitigen Kolben- 5 
ringflanke (2) liegt und schliefilich das Markieren 
der relevanten Kolbenringflanke (2) als TOP-Ein- 
baulage erfoigt 

2. Verf ahren zur Fertigbearbeitung von Kolbenrin- 
gen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 10 
die beim Herstellen des Stahlringrohlings bereits 
vorprofilierten Laufflachenkanten (6, 7) mit Radien 
(FU, R7) bis R = 0,25 mm wahrend des Fertigbear- 
beitens des Kolbenringes (1) nicht mehr bearbeitet 
werden, 15 
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